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PM Antikvarisk maskinrenovering

For det mesta ar den maskin som ska rustas upp i brukbart skick. Om inte, sa kan det bero pa
att nagot ar trasigt eller kraftigt forslitet eller att en eller flera delar har plockats bort eller
kanske rent av att det inte finns nagon som kan skéta maskinen.

Vid renovering av en maskin som ska fungera i nagot slag av arbetslivsmuseum bor man
bland annat tanka pa foljande.

1. Autencitet

Generellt sett bor man inte renovera en maskin till nyskick. En god regel ar istéllet att aterfora
maskinen till den niva som den hade nar den sist var i "kommersiell drift”. Detta innebar att
man i forsta hand ser till att maskinen fungerar pa ett andamalsenligt, palitligt och sakert sétt.
| vrigt later man maskinen behalla sina "arsringar” som eventuella skavanker, reparationer
och successivt erhallna patina.

2. Trasig maskin eller maskindel som saknas
Om en maskindel &r trasig forsoker man laga den om alla delar finns kvar.

Har nagot gatt av till f6ljd av ovarsamhet eller dverbelastning finns det olika metoder att
laga. Ar det ett lampligt material s kan man 16da eller svetsa. Ar det gjutjarn blir det genast
besvarligare eftersom gjutjarnet ar svarsvetsat. En kraftigt belastad maskindel som ska lagas
bor da helst tas loss ur maskinen och svetsas efter konstens alla regler med forvarmning m.m.

Man kan ocksa laga pa ett satt enligt gamla metoder da man lade ihop maskindelarna och
ordnade ett forband som bultades till delarna och pa sa satt holl ihop dem. Sadana lagningar
ser man ibland pa dldre maskiner, sarskilt med grajarnsgjutna delar som pressar, ramsagar o.
likn.

Om en maskindel saknas kan man ta den aktuella delen fran en likadan maskin om det
finns flera maskiner av samma slag. Man far da helt enkelt 1ata en av maskinerna — i regel den
samsta — bli reservdelsforrad. Om det inte finns nagon “reservdel” tillganglig aterstar endast
att lata tillverka en sadan.

3. Slitna glidytor

Gemensamt for alla maskiner ar att nagot i dem ror sig — och detta nagot ar i regel lagrat pa ett
eller annat satt. Antingen ar det en axel som roterar eller en plan yta som ror sig i forhallande
till en annan yta. Lagringsytorna brukar med tiden bli slitna, vilket gor att passformen mellan
de olika maskindelarna kan bli dalig. Den kan till och med bli sa dalig att maskinen inte
langre fungerar.

Axlar kan lagras pa olika satt. En axel ar nastan alltid gjord av stal. Om axeln inte ror sig
sa mycket kan den vara direkt lagrad i t.ex. ett gjutjarnsstativ. Ett sadant ar emellertid inte
nagon bra lagring om axeln ror sig mycket eller snabbt eller med stor belastning. Man brukar
da sko” halet for axeln med en mjukare metall, t.ex. en kopparlegering som rédmetall eller
brons. Vanligast vid grévre axlar och stora belastningar ar att halet ar klatt med en mycket
mjuk lagermetall som vitmetall (babbits, som &r bly legerat med tenn och antimon).

Om ett lager ar s& nedslitet att axeln glappar mer an tillradligt bor det renoveras. Oftast ar
det den mjuka lagermetallen som har slitits ned men ibland har dven den hardare axeln tagit
stryk. Har lagermetallen slitits ned far man férnya den. Ar det en kopparlegering sa ar den
vanligtvis utford som en Iostagbar bussning som kan bytas. Om det &r ett vitmetallager ar det
nastan ofrankomligt att detta maste fornyas, vilket innebar omgjutning och inskavning som &r
en besvérlig och kostsam procedur. Om axeln &r nedsliten kan man t.ex. metallspruta den och
svarva till ratt matt eller svarva ner den och klamma pa en hylsa med ratt matt om
axelmaterialets hallfasthet tillater detta.



Axellagret kan dven vara utfért som nagot slag av rullningslager (kullager, rullager,
nallager). Sadana lager har sedan lange standarddimensioner och kan i regel kdpas nya. Man
tittar bara efter pa lagrets yttre ring vad det har for typbeteckning sa brukar maskinforséljarna
kunna fa fram samma lager. Ibland &r rullningslagrets inre ring fixerad vid axeln med en
klamhylsa. Viktigt ar da att man atermonterar lager och klamhylsa sa att hylsan inte slirar pa
axeln eller lagrets inre ring. Klamhylsan far inte heller bli sa hart atdragen att inre ringen
spanner ut och laser fast kulor eller rullar.

Viktigt ar ocksa att man anvander samma slag av lager vid en renovering. Ar det t.ex. ett
lager som maste tala att axeln bojer sig nagot vid belastning maste lagret vara av sfarisk typ
(sjalvinstallande) som foljer med i bojningen o.s.v. Ar det ett lager som ska ta upp bade
radiella och axiella krafter sa ar det antingen fraga om tva skilda lager eller ett koniskt lager.

Glidytor kan aven vara plana om en maskindel har en fram- och atergaende rorelse, t.ex.
verktygshallaren (Iangs- och tvarslider) eller prismat i en svarv. En sadan glidyta kan vara
nedsliten till f6ljd av bristande smorjning eller renhallning. Det &r svart att aterstalla en plan
glidyta, sarskilt om den ar lang och ojamnt sliten. Plana maskindelar med jamnt slitage kan
ofta justeras med mellanlagg av tunn massingsplat eller folie (chimsning).

4. Smorjning

Av storsta vikt ar att lager- och glidytor smorjs regelbundet, eljest slits maskinen och gar sa
smaningom inte langre att anvanda! Smorjmedlen delas in i tva huvudtyper, smarjfett och
smorjolja. De smorjande ingredienserna & samma men man kan sdga att ett fett ar en olja med
konsistensgivare. Generellt brukar det vara sa att lager och glidytor som inte ror sig sa snabbt
smorjs med fett medan de mer snabbgaende smaérjs med olja. Oljan har dessutom ibland ocksa
en kylande verkan pa maskindelar som varms upp.

Smorjmedlet kan tillféras pa manga olika satt. VVad fettet betréffar sa pressar man i
modernare maskiner vanligen in det till lagerlaget genom en nippel som ofta har en
backventil. | aldre maskiner anvande man istéllet runda fettkoppar av Stauffertyp
(ursprungsutférande av gjutjarn, senare utférande av massing) dar fettet trycktes in genom att
man vred nagot varv pa locket. Det har dven forekommit sarskilda, mekaniskt drivna
fettpressar som standigt matar in en liten mangd fett till lagret. Pa dessa gar det i regel att
justera den inmatade fettmangden.

Né&r man pressat in fett i ett lager brukar samtidigt gammalt fett tryckas ut. Det hor till god
maskinvard att detta torkas upp med en trasa eller trassel.

Nér det galler att smorja ett lager med olja finns det ett otal varianter. Oljan &r ju
lattrinnande och har man inte ordnat ett oljebad eller automatisk smorjning som tillfor olja till
lagerlaget maste man regelbundet tillfora lagret ny olja for hand. Allra enklast &r da att halla
lite olja i ett hal som &r borrat ner till lagerlaget, sa smordes t.ex. dldre symaskiner. Man kan
ocksa anvanda s.k. veksmadrjning, en numera sa gott som dvergiven smorjmetod. En liten
katarakt (bassang) med olja ar da placerad ovanfor lagerlaget. | katarakten &r ena anden av en
grov bomullstrad, "veken”, nedsankt. Tradens andra ande IGper ner i ett hal till lagret. Traden
suger upp olja ur katarakten och fungerar som en slags havert som far oljan att droppa ner i
andra anden. Ofta sitter tradanden i halet ihop med en tunn staltrad sa att man kan justera
veken.

En annan klassisk oljesmdrjmetod ar droppsmaorjningen med en behallare av glas. Oljan
forvaras i en glashehallare sa att man kan se hur mycket som finns i den. Fran behallaren
rinner oljan ner genom ett stallbart munstycke, passerar ett litet synglas sa att man kan se
droppfrekvensen, och rinner sedan ner genom ett hal till lagerlaget.

Vanlig an idag &r smorjpressen. Den drivs mekaniskt och pressar ut olja genom ett eller
flera ror till de aktuella smorjstallena. Smorjpressen var mycket vanlig pa alla slag av
angmaskiner och tandkulemotorer dar trycksmorjning var nédvéandig.



I en annan variant av oljesmorjmetod &r lagret nedsénkt i ett oljebad och smorjs genom att
olja standigt finns till hands. Vanligt ar ocksa ringsmaorjningslagret. Det har anvants vid alla
slag av storre belastningar som i turbiner, generatorer och elmotorer med horisontell axel.
Ringsmarjningslagret anvands i sadana lager dar atminstone ena anden av axeln maste passera
ut genom lagerhuset. For att eliminera problemet med utldckande olja i axelns genomforing ar
det ordnat sa att oljenivan i katarakten ligger under axeln. | lagret finns en radiell slits och i
den finns en ring som har storre diameter an axeln och omsluter denna. Ringen hénger fritt pa
axeln och nar den borjar rotera féljer ringen med. Ringens nederdel gar ner i oljan. Nar ringen
roterar med axeln lyfter den upp olja till lagerlaget som salunda smorjs. For att man ska veta
hur mycket olja det ar i katarakten ar ofta ett synglas monterat. Ringsmaérjningslagret ar
mycket effektivt — om ringen roterar! En god regel ar darfor att alltid 6ppna
ringsmarjningslagrets inspektionslucka nar en ringsmord maskin startat for att kontrollera om
ringen ror sig. Gor den inte det brukar det hjalpa att peta till den med en skruvmejsel eller
dylikt. En annan god regel vad ringsmarjningslagren betraffar ar att undvika varvtal som &r en
tredjedel eller lagre &n driftvarvtalet eftersom ringens funktion kan vara oséker da. Om en
smorjring vill hanga sig kan det bero pa att den har fatt en skada efter en tidigare hangning.
Insidan av ringen har da slipats ner en aning av axeln sa att en urgroépning erhallits. Ringen
maste da justeras eller bytas. Ringar som sitter pa lager som ar svara att demontera &r ofta
delbara.

Ett lager behover alltid motioneras regelbundet, oavsett lagertyp. Smoérjmedel kan annars
stelna till och forsvara eller omdjliggéra smorjningen. Glidlager ar sarskilt kansliga eftersom
den oljefilm som ska finnas mellan de tva lagerytorna s smaningom pressas bort om lagret
star stilla en langre tid. Risken &r da att lagret kan skdara om maskinen sétts igang igen.

Om ett lager statt stilla en langre tid kan kvarvarande smorjmedel ha blivit otjanligt. Det ar
darfor [ampligt att byta det mot nytt. Olja toms ur och fett skrapas bort innan det nya
smaorjmedlet fylls pa.

Trassel, trasor, papper och annat som man torkar av olja med utgor en potentiell brandfara
eftersom de kan sjalvantdnda. Oljedréankt material ska darfor 1aggas i ett speciellt kérl eller
brénnas upp.

5. Maskinytor - generellt
En maskin som r i drift brukar hallas ren. Detta innebéar att malade och metallrena ytor stadas
av med jdmna mellanrum.

En maskins yta brukar ofta torkas av nar arbetsdagen ar slut. Om maskinen arbetar i en
oljig miljo torkar man av den med en torr trasa. Om den d&remot arbetar i en torr miljo kan
man ta nagra droppar olja pa trasan sa far ytorna den traditionella sammetslena lystern.

Arbetar maskinen med spanande avverkning sa torkar, sopar eller dammsuger man forst
for att fa bort spanen. Observera att det ar hogst olampligt att blasa maskinen ren med
tryckluft for da flyttar man latt orenheterna till annu séamre platser!

Elektriska maskiner far man absolut inte blasa rena. Risken &r da stor att man trycker in
koldamm, metallspanor och annat skrap i t.ex. elektriska lindningar. Detta forsvarar
lindningarnas avkylning och kan ocksa orsaka kortslutning och brand. En elektrisk maskin ska
darfor alltid géras ren med en mjuk borste eller pensel och dammsugare.

6. Maskinytor — metallrena

Metallrena ytor kraver mer underhall &n de som &r malade. En metallren yta ar ofta bearbetad
— slipad, frast, svarvad, hyvlad — for att den ska bli sa slat som mdjligt. Detta beror pa att den
aktuella ytan ska ha god passform antingen till en annan maskindel eller till arbetsstycket. Det
ar darfor den inte ar malad! En metallren yta som inte anvants pa lange har i regel en
benégenhet att korrodera. Ytan blir da inte langre slat, vilket gor att rorlighet och passform i



forhallande till arbetsstycket eller maskinens andra delar férsvaras. Ibland kan korrosionen ga
sd langt att maskindelen fastnar nar den ska rora sig.

Om korrosionen ar mycket svag kan man ”lena” upp den aktuella maskindelen genom att
smorja och motionera den. Ar korrosionen kraftigare med fastnade delar maste man borja med
att forst 16sa upp det som gor att delen sitter fast. Det kan ske pa manga olika sétt, t.ex. med
en penetrerande olja som ”5-56" eller fotogen/varnolen. Hjalper inte detta kan man varma
forsiktigt med en gaslaga. Observera sarskilt att delarna absolut inte far slas isar med en hard
hammare!

Nar maskindelen lossnat maste man ta bort korrosionen. Vanligtvis gors detta med nagon
form av avverkning. Lampligt ar att borja med stalull. Hjalper inte det far man ga pa med
smargelduk och da &r det lampligt att borja med en fin duk sa att man inte avverkar mer an
nddvandigt. Nér ytan blivit ren och maskindelen fungerar som den ska ar det viktigt att
skydda den metallrena ytan sa att den inte borjar korrodera igen. Ska maskinen anvandas
nagot sa nar regelbundet kan man stryka pa lite olja med en trasselsudd eller trasa. Om
maskinen inte ska anvandas inom overskadlig tid rekommenderas att ytan behandlas med ett
flytande skyddsvax med rostinhibitor (korrosionsbromsare), t.ex. Tectyl 502 C.

Vid kraftiga korrosionsangrepp maste man kanske till och med ta till en maskindriven
roterande borste eller rent av en slipmaskin av nagot slag. Da maste man tanka pa att inte
lamna nagra slipmarken efter sig. En axel t.ex., som nastan alltid har spar efter den
ursprungliga svarvningen, bor inte fa nya spar efter en roterande slipmaskin! En sadan
renovering ser mycket amatérmaéssig ut!

Vid avverkning med roterande verktyg ska man anvénda skyddsglasogon!

7. Journalforing

Vid alla slags renoveringar av antikvariskt intressanta objekt — och saledes dven maskiner —
hor det till god ordning att tala om vad man har gjort. Och det gér man lampligen i nagon
form av journal eller dagbok! Det ar dessutom alltid vdlkommet om man illustrerar det
skrivna med nagra bilder. Det ar ju namligen tyvarr sa att vi inte brukar ha samma livslangd
som maskinerna och dessutom har vi ett minne som ofta ar lika bra som det &r kort! Det kan
ju namligen mycket val tankas att det kommer nagon efter oss som ska ta itu med objektet
nasta gang det ska renoveras, och da &r det alltid tacksamt att kunna fa reda pa vad som
gjordes forra gangen och vad man ska se upp med!

| 6vrigt, lycka till med maskinrenoveringen!
Varberg och Alvangen den 24 oktober 2007

Bengt Spade Hans Wessman




